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(@) UNIONCHEMNITZ
™ 125

Maszyna TM 125 faczy w sobie zalety centrum obrébczego z zaletami wiertarko-frezarki. Kolumna i wrzeciono
wiertarskie pozwalaja na duzy stopien swobody; toze Monolith™ pozwala na ustawienie maszyny bez fundamentu,
bezposrednio na posadzce hali.
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Kompaktowa wiertarko-frezarka TM 125 w wykonaniu
ze stotem, z fozem Monolith™

Niewymagajaca fundamentu, kompaktowa wiertarko-frezarka do efektywnej i korzystnej pod wzgledem kosz-
towym obrdbki detali o ciezarze do 10 ton o przestrzeni roboczej do 2.500 x 2.000 x 1.600 mm. t3czy ona zalety
wiertarko-frezarki wyposazonej w stét, z zaletami kompaktowego centrum obrébczego.

Zalety:

= Dtugie drogi przejazdu i wysoki stopieri swobody przy obrébce

= Sztywne, o whaéciwosciach ttumiacych foze maszyny Monolith™

= Silnie ozebrowana kolumna, ekstremalnie odporna na zginanie

= Kompaktowe, precyzyjne prowadnice rolkowe dla najwyzszej doktadnosci obrébki
= Predkosci obrotowe do 6.000 obr/min; moc napedu do 34 kW

= Wysoka elastycznos¢ dzigki bogatemu wyposazeniu

= tatwo dostepna przestrzen robocza

Przejazdy w osiach

X (przejazd poprzeczny kolumny ) do 2.000 mm,
Y (przejazd pionowy) do 1.600 mm,

L (stot— przejazd wzdtuzny) ~ do 1.000 mm,

W (wrzeciono wiertarskie) do 600 mm
Oznaczenia typow

Budowa stotowa T

toze Monolith™ M

Srednica wrzeciona wiertarskiego: 125 mm
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Cechy szczegolne

Monolith™ — toze maszyny

Budowa warstwowa ze spawana, ozebrowang czescia gérna, betonem

mineralnym wzmocnionym wiéknem i ptyta podtogowa ze stali i spe-

cjalnych elementéw tlumiacych. Opracowane i wielokrotnie stosowane

przez przedsigbiorstwa grupy Maschinenfabrik Herkules:

= (Odporne na skrecanie i stabilne temperaturowo

= Efektywne tlumienie drgan

= Ustawienie bezposrednio na posadzce halii minimalne
zapotrzebowanie na miejsce

Kolumna jako bardzo sztywna stalowa konstrukcja spawana

= Mocne ozebrowanie wewnetrzne, ktdre zapobiega zginaniu i
odksztatceniom skretnym

= Wstepnie naprezona, liniowa, kompaktowa prowadnica toczna
i celowo przewymiarowane, Sruby pociggowe toczne, wstepnie
naprezone dla najwyzszej precyzji

Wrzeciennik i wrzeciono

= Produkcja we wiasnym zakfadzie w celu zapewnienia najwyzszej
jakosci

= Mate zuzycie przy jednoczesnej wysokiej jakoéci obrdbki

Stot obrotowy
= Precyzyjne i wolne od luzu tozyskowanie obrabianego przedmiotu
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Sztywne toze Monolith™ o budowie warstwowej; mocna konstrukcja kolumny i wrzeciona wiertarskiego




Opcjonalnie dostepne

Automatyczna wymiana narzedzi

= Magazyn mieszczacy do 120 narzedzi

= Uchwyty narzedziowe SK 50 albo HSK 100, inne uchwyty na zapytanie
= (ykle wymiany narzedzi ciezkich, czyszczenie stozka narzedzia

Kompaktowe instalacje chtodziwa

= Zewnetrzne doprowadzanie chtodziwa na wrzecienniku 80 | / 8 bar

= Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa przez $rodek wrzeciona wier-
tarskiego / opcjonalnie przez wrzeciono gtowicy frezarskiej do 70 bar

= Filtrz taSma papierowg i przettaczaniem chtodziwa w obiequ
zamknietym z uktadem zataczania czasoweqgo

= Urzadzenie odsysajace / podtaczenie do centralnej instalacji odsysajacej

Ochrona pracy / obstuga zgodna z wymogami CE
= Wychylny ekran operatorski, opcjonalne wykonanie pulpitu
= Petna obudowa

. e

UC-L40 — Wysokowydajna gtowica frezarska boczna do obrébki 5-osiowej
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Optymalizacja procesu

= Nadz6r czasu zywotnosci

Kontrola na ztamanie

Automatyczna identyfikacja narzedzi
Nadzér momentu obrotowego
Rejestracja danych eksploatacyjnych
Radiowa sonda pomiarowa

Sterowania CNC

= Siemens 840D sl

= Heidenhain TNC 640
= Fanuc31i

// Dalsze opcje dostepne na zapytanie.

Warianty wyposazenia

= Zakfadana gtowica boczna UCG-L40 o predkosci 5.000 obr/min i
zwewnetrznym / zewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa,
produkowana w ramach wiasnej grupy przedsigbiorstw

= Zintegrowany interfejs Capto w kombinacji ze stotem szybkoobroto-
wym, jako idealne rozszerzenie dla operadji toczenia

= Uniwersalny system wymiany narzedzi, opracowany w ramach
HerkulesGroup

Optymalizacja proceséw produkcyjnych: Na Paristwa zyczenie zintegru-
jemy sonde pomiarowa 3D tacznie z cyklami pomiarowymi do automa-
tycznego mierzenia przedmiotéw obrabianych albo system TT do kontroli
na ztamanie narzedzi i do mierzenia narzedzi.

// Chetnie zintegrujemy dla Paiistwa dalsze rozwiazania!



Przestrzenie robocze | 06

Plan ustawienia TM 125

Wersja
X=2.000 mm, Y=1.600 mm, Z=1.000, W = 600 mm

— 5.000 mm —

/ I
T —
\ I 1 =
~__ |
i \H
1] . E
7Y = :
\ 4 I 1
= e TEe
|| i [ [ [
I | |
@ 160mm W




07 | Dane techniczne

Dane techniczne

Wrzeciono wiertarskie

Srednica 125mm
Moc napedu max (S6) 34 kW
Moment obrotowy max (56) 1.660 Nm
Zakres predkosci obrotowej bezstopniowo, max 6.000 min”
Stot do mocowania
Powierzchnia mocowania na stole 1.600 X 1.600 mm
Obciazenie stotu max 10.000 kg
Drogi przejazdu

Osie
Przejazd poprzeczny kolumny X 2.000 mm
Droga pionowego przejazdu wrzeciennika Y 1.600 mm
Droga wzdtuznego ruchu stotu z 1.000 mm
Przejazd poosiowy wrzeciona wiertarskiego W 600 mm
Predkosci osi
Predkosci wszystkich osi 30.000 mm/min
Predkosc obrotowa stotu 10 min”

Automatyczna wymiana narzedzi

Liczba narzedzi w magazynie 60
Srednica narzedzia, max 250 mm
Dtugos¢ narzedzia, max 500 mm

Ciezar narzedzia max 35 kg
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